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Research on NCMachining Technology Based on Cutting Tool with
Forward and Backward Motion
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Abstract: Based on analyzing problems that general NC machining process existed, this paper proposed a machining method
of cutting tool forward-and-backward machining work piece in feed direction. The calculation model of cutting location was estab-
lished, and the advantages of this process included a superior surface finish, low tool pressure and cutting heat released easily in the
cutting section. Finally, experiments and data were shown. The advantages were illustrated by reducing deformation of machining
complex and achieving higher machining precision.
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数控加工中,刀具在被加工曲面上始终沿着所给的












插补运动时, 取被加工曲面上 3个加工点 P i、P i+ 1、
P i+ 2的坐标分别为 P i ( X i , Yi , Z i , A i , B i ) , P i+ 1
( X i+ 1, Yi+ 1, Z i+ 1, A i+ 1, B i+ 1 ) , P i+ 2 ( X i+ 2, Yi+ 2,
Z i+ 2, A i+ 2, B i+ 2) ,如图 1所示,其中砂轮从点 P i 经
点P i+ 1至点 P i+ 2的距离等于一个走刀步长。刀具
从加工点 P i 沿走刀方向进给一个步长到达点P i+ 2
后,再从点 P i+ 2沿走刀方向相反的方向回让到 P i+ 1
点,刀具就这样一进一让地进给切削工件曲面,称之
为进让式切削加工。其中 P i、P i+ 1、P i+ 2三点之间
的坐标关系如下:
P i+ 1= P i+ k ( P i+ 2- P i ) 0< k< 1 ( 1)
式中, k 称为回让系数。因为刀具从点 P i+ 1再进给
到 P i+ 3的步长必须满足下一段工件加工精度的要
求,因此 k 的取值大小由被加工曲面的加工精度要
























具在进给过程中所形成的欠切部分。设 L i= L ,在
三角形 P iP i+ 1P i+ 2中, P iP i+ 1< P iP i+ 2,即: L < L,
由文献[ 3]可知: t < t。即:减少了被加工曲面的
欠切部分, 降低了加工误差, 提高了加工精度。另
外,走刀步长可以不必严格按照式( 2)来确定,可以
加大走刀步长,只要保证 L i 满足上式即可。
受力分析: 如图 3 所示,按照文献[ 4]的分析,
设 f 方向为进给方向, f 方向为回退方向, Fc 为切
削合力, 可分解为进给力 F f 和垂直进给力 F fn。由
于采用进让式切削加工, 切削力方向间断地发生变
化,刀具的主轴沿进给方向受到切削力的一个分力
























































( 2mm) , 轴向总进给量相同( 30mm) , 主轴转速相同




式切削加工中,加工刀具每进给 5mm 就回让 3mm,
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